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@ Verfahren und Vorrichtung zur Verpackung eines Artikels 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung 
zum Verpdcken eines Artikels in etner Scheie, bei welchem 
eine thermoplastische Folie (3) auf eine vorgeformte Scheie 
(2) aufgelegt wird, welche stch paBgenau uber den Arttkel (1 ) 
tegt Um bei sicherer Ausgestaltung des Verfahrens eine 
Scheie mit einem niedrigen Rand (5) auszubilden. weist die 
ursprungliche Schale einen an den niedrigen Rand (5) 
anschtieftenden hoheren Rand (6) atif, welcher nach der 
Versiegelung im Bereich eines Trennrandes (6) abgetrennt 
wird. Es ist somit mdglich, ohne groBere beuliche Verande- 
rungen bei einer bestehenden Aniage Schalen mit einem 
niedrigeren Rand (5) auszubilden und zu fullen. 
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Beschreibung Hinsiditlich des Verfahrens wird die Aufgabe erfin- 

dungsgeimlB dadurch geldst, daB zunachst eine Schale 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verf ahren und eine mit einem hdheren Rand ausgebild t wird, dessen Hdhe 
Vorrichtung zur Verpackimg eines Artikels in einer im wesentlichen gleich oder groBer ist, als die Hdhe des 
Schale mit einem niedrigen Rand, auf welche ine ther- 5 Artikels, dafi nachfolgend der Artikel in die Schale ein- 
moplastische FoKe aufgelegt und aufgesiegelt wird gelegt und mitt Is der Folic eingesiegelt wird und daB 

Bel der Verpackung von Artikein, insbesondere v n dann ein im wesentlichen zentrischer Beretch der Schale 
Lebensmittelprodukten. beispielsweise Fleisch. Hihn- mit niedrigem Rand ausgestanzt wird 
chenkeulen, Speckstucken, fCksestucken und ahnlichem Das erfmdungsgem&Be Verfahren zeichnet sich durch 
ist es aus Grunden der besseren Presentation der Arti- 10 eine Reihe erheblicher Vorteile aus. Da erfindungsge- 
kel wunschenswert die Schale, in welche die Artikel m^ zunachst eine Schale mit einem hdheren Rand aus- 
eingelegt werden, mit einem moglichst niedrigen Rand gebildet wird, besteht nicht die Gefahr, daB der zu ver- 
zu versehen. Auf den Rand kann aus verpackungstech- packende Artikel w^rend des Auflegens der thermo- 
nischen Grflnden nicht glinzlich verzichtet werdea da er plastischen Folic (Oberfolie) in unerwilnschter Weise 
zum einen zur Erhohung der StabilitSt der Schale bei- is mit dieser in Kontakt konunt Vielmehr ist es mdglich, 
trigt und zum anderen zur sicheren Aufnahme der Arti- die Folic in Qblicher Weise an dem hdheren Rand der 
ket. beispielsweise wslhrend der Verpackung, notwendig Schale zu fOhren bzw. an diesem abzustatzen, ohne daB 
ist. beispielsweise dann, wenn der Artikel fhissige Kom- zusitzliche Werkzeuge oder Einrichtungen crforderlkh 
ponenten enthlUt oder die Gefahr besteht, daB der Arti- w^ea Weiterhin kann die Einsiegelung des zu verpak- 
kel wahrend des Verpackungsvorganges in mehrere 20 kenden Artikels in gewohnter Weise unter Verwendung 
Einzeheile zerf^lt Die technisch notwendige Hdhe des Qblicher Verpackungsmaschinen erfolgen. Die bisher 
Randes der Schale kann somit schr gering bemessen verwendeten Form-. Full- und Siegelmaschinen brau- 
werdea chen hierbci nk±t wesendich verandert werden, es ist 

Bei den aus dem Stand der Technik bekannten Ver- insbesondere mdglich, auf eine auf- und abbewegliche 
packungsmaschinen wurden jeweils Schalen verwendet, 25 Sicgelkammer (Brucke) zu verzichtea Eine derartige 
welche eine relativ groBe Randhdhe aufweisen und so- Sicgelkammer ist bei dem aus der obengenannten euro- 
mit entweder mittcis einer im wesentlichen ebenen Fo- p^ischen Anmeldung bekannten Verfahren zwingend 
lie zu verschlieBen waren oder bei einer formschlussi- erforderlich. um die niedrige Schale in ausreichender 
gen UmschlicQung des Artikels einen erheblichcn Auf- Weise anzuhebcn und gegen das Siegclwcrkzeug zu 
wand bei der Herstellung der Verpackung erforderlich 30 fuhrcn. 

machtea Ein weiterer, wesendicher Vorteil der Erftndung bc- 

Sowohl aus GrQnden der besseren Presentation des steht darin, daB insbesondere Produkte oder Artikel mit 
jeweils zu verkaufenden Artikels als auch aus verpak- balliger GrundflSchc in besserer und pr^ziserer Weise 
kungstechnischen GrOnden ist es wQnschenswert, den in der Schale plazicrt und eingesiegelt werden kdnnen, 
Artikel moglichst unter vollstendigem LuftabschluB un- as da der anf^ngiich bestchendc relativ hohe Rand der 
ter einer thermoplastisch verformbaren Folic (Oberfo- Schale ein Herausrollen oder Herausfallen der Artikel 
lie) einzuschlicBca Ein derartigerEinschluB des Artikels in sicherer Weise verhindert Es ist somit mdglich, auf 
erfordert insbesondere bei einer runden Form des Arti- zusStzliche Sicherungseinrichtungen oder ahnliches zu 
kels eine entsprechende Verformung der Folic und da- verzichten, so daB die gesamte Einrichtung erheblich 
mit sowohl entsprechende Verfahrensschritte als auch 40 verbilligt wird 

einerdativkompHzierteWcrkzcugausgestaltung. Weiterhin crweist es sich crfindungsgemSB als gun- 

Aus der EP-Al -3 14 546 sind ein Verfahren und eine stig, daB der niedrige Schalcnrand erst dann ausgestanzt 
Vorrichtung zur Verpackung cines Artikels bekannt, bei wird, wenn der Artikel bereits mittels der Folic eingesie- 
welchen in einer Formstation Schalen mit einem relativ gelt ist Es ist somit mdglich, die Folic in geeigneter 
niedrigen Rand ausgebildet werden, in welche die zu 45 Weise uber den Artikel zu legen und an dessen Obcrfla- 
verpackenden Artikel eingelegt und mittels einer ther- chcnstruktur anzupassen, ohne daB die Gefahr besteht. 
moplastisd)en Folic umschlossen und versicgelt wer* daB hierdurch cine dichtc Versiegelung im Bereich des 
dea Der Nachteil der Verwendung von Schalen mit niedrigen Randes bccintrechtigt wird 
einem niedrigen Rand besteht darin, daB das Produkt In einer weiteren gOnstigen Ausgcstaltimg der Erfin- 
Qber den Rand der Schale ubcrsteht und somit cine 50 dung ist vorgeschcn, daB das Ausstanzen am Ober- 
separate FQhnmg der Oberfolie erforderlich ist, bevor gangsbereich von dem zentrischen Bereich der Schale 
diese auf das Produkt aufgelegt und uber dieses gczo- zu dem hdheren Rand erfolgt Dabci kann in vortcilhaf- 
gen werden kana Es sind somit besondcre apparate- ter Weise dieser Obergangsbereich in Form eines 
technbche Vorkehrungen zu treffen, um cine uner- Trennrands ausgebildet sein, wclcher beispielsweise in 
wQnschte BerDhnmg der Oberfolie, welche sich nicht 55 einer im wesentlichen horizontalcn Ebene angeordnct 
auf dem Rand der Schale abstOtzen kann, mit dem Arti- ist und cine Breite aufweist, welche eine sichere Ausbil- 
kel Oder Produkt zu verhindcra Ein weiterer Nachteil dung der Sicgclnaht und zuglcich eine betricbssichere 
dieser Vorgehensweise ist dadurch gcgeben, daB cine Abtrennung oder Ausstanzung sicherstellL Die Versie- 
spezielle apparatetechnische Anpassung erforderlich gclung der Folic kann dabci insbesondere entlang des 
ist, wek:he kompHzierte Werkzeuge erforderlich macht 60 ausgeformten Trennrands crfolgca Diese Ausgestal- 
und die Verarbeitung derartiger Schalen auf ubiichen tungsform vereinfacht die Geometric der zu verwen- 
Verpadcungsmascfainen nicht gestattet dendcn Werkzeuge, da diese in einem cinfachen, ebenen 

Der Erfimhmg licgt die Aufgabe zugrunde, ein Ver- Randbereich zum Einsatz kommen kdnnea Ein Versic- 
fahren und dnc Vorrichtung der eingangs gcnannten gehmg an abgeschr^cn oder abgerundeten Ober- 
Artzuschaffen, welch bcieinfacher Ausgestaltungund es gangsbereichen ist somit nicht rforderlich. 
cinfacher, bctriebssicherer Anwendbarkeit die Verpak- Hinsichtlidi der Vorrichtung wird crfindungsgem^B 
kung eines Ardkds in einer Sdiale mit niedrigem Rand die Aiifgabc dadurch geldst, daB bei einer Vorrichtung 
crmdglichca mit ein r Fonnstati n zur Ausbildimg einer Schale, ei- 
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ner FuUstation und einer Versiegelungsstation die 
Formstatton mit einem hdheren Rand ausgebildet tst 
dafi in der Versiegehingsstadon eine Abdeckung und 
Einsiegelungdes eingeJegten Artikeb mittels einer ther- 
moplastischen Folie erfolgt und dafi der Versiegelungs- 
station eine Stanzstation zum Ausstanzen eines im we- 
sentlichen zentrischen Bereichs der Schale mit einem 
niedrigeren Rand nachgeordnet ist Die erfindungsge- 
maBe Vorrichtung unterscheidet sich somit in ihrem we- 
sentlichen Aufbau nicht von einer ubiichen Form-, Full- 
und Siegebnaschine. 

Erfindungs^em^ sind vielmehr nur geringffigige 
konstruktive Anderungen erforderlich. n^lich im Be- 
reich der Formstation. der Siegelstation und der Stanz- 
station. Da diese drei Stationen auch bei normalen 
Form-, Full- und Siegelmaschinen vorhanden sind, be- 
schranken sich die Anderungen nur auf die Form der 
Werkzeuge. Es ist nicht erforderlich. zusltzliche Hebe- 
oder Justiereinrichtungen zu verwendea so wie dies bei 
der Vorrichtung gemafi der obengenannten EP-AnmeJ- 
dung der Fall isL 

Weiterhin ist es erfindungsgemaB besonders gunstig. 
wenn die Schale am Obergangsbereich zu dem hdheren 
Rand zum Aufsiegeln und Ausstanzen mit einem Trenn- 
rand versehen ist Der Trennrand ermoglicht eine Ebene 
und geradlinige Ausbildung des Stanzschnittes beim 
Ausstanzen des Schalenbereichs mit dem niedrigeren 
Rand. 

ErfindungsgemslD ist eine Vorverformung der Folie 
(Oberfolie) in einem kuppelfdrmigen. konkaven Siegel- 
rahmen bzw. einer ahnlich ausgebildeten Heizplatte im 
Gegensatz zu herkdmmlichen Verpackungsmaschinen 
nicht erforderlich, d. h. erfindungsgem^ ist die Folie 
ohne Vorverformung zur Versiegelung aufbringbar. So- 
mit wird die Folie nicht zwangslaufig Ober deren ge- 
samte Flache gedehnt, insbesondere nicht in den Berei- 
chen, an denen kein Produkt angeordnet ist oder nur ein 
Produkt geringer H6he vorliegt Durch diese MaBnah- 
me wird in besonders effektiver Weise eine Faltenbil- 
dung der Folie vermieden. Weiterhin paBt sich die Folie 
bei unregelmiBig geformten Artikein, beispielsweise 
bei der Verpackung von Speckstucken, H^nchenkeu- 
len, KSsestucken und ^nlichem in besonders guter 
Weise den jeweiligen Oberfldchenformen der Produkte 
an. 

Weiterhin ermoglicht die erfindungsgemaSe Vorrich- 
tung die Vorheizung der Oberfolie im Bereich einer 
Siegelkammer, es ist nicht erforderlich, die Folie, wie bei 
den bekannten Vorrichtungen, auQerhalb der Siegel- 
kammer mittels einer zusatzlichen Vorheizstation zu er- 
warmen. Auf die Vorheizstation kann somit verzichtet 
werden. 

In einer weiteren, besonders gunstigen Ausbildung 
der Erfmdung ist zus&tzlich vorgesehea daB in der Ver- 
siegelungsstation ein Siegelrahmen in vertikaler Rich- 
tung nach unten auf den Trennrand bewegbar ist Eine 
Anhebung der Schale bzw. des Trennrandes braucht 
somit nidit zusdtzlich erfolgen, so wie dies aus der vor- 
bekannten Aniage erforderlich ist 

Im folgenden wird die Erfindung anhand eines Aus- 
fuhrungsbeispiets in Verbindung mit der Zeichnung be- 
schrieben. Dabei zeigt 

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht eines Ausfuh- 
rungsbeispiels einer erfindungsgenulBen Vorrichtung, 

Fig. 2 eine Schnittansicht durch ein Formwerkzeug 
quer zur Fdrderrichtimg, 

Fig. 3 eine Schnittansicht durch ein Siegelwerkzeug 
lyings der Fdrderrichtung, 



Fig. 4 eine Schnittansicht durch ein Siegelwerkzeug 
quer zur Fdrderrichtung, 

Fig. 5 eine Schnittansicht durch eine Stanzeinrichttmg 
quer zur Fdrderrichtung und 
5 Fig. 6 eine schematische Seitenansicht eines Restgit- 
terzerkleinerers, von der Auslaufseite der Vorrichtung 
hergesehen. 

In Fig. 1 ist in schematischer Weise in der Seitenan- 
sicht eine erfmdungsgemSBe Vorrichtung oder Verpak- 

to kungsmaschine dargesteilt Die Fdrderrichtung der Ma- 
schine erfolgt bei der Darstellung gemdB Fig. 1 von 
rechts nach links. In bekannter Weise umfafit die Vor- 
richtung eine Formstation 7, in welcher Schalen 2 aus 
einer Unterfolie 13 ausgebildet werden. Die Unterfolie 

15 13 ist in Form eines Streifens auf einer Rolle 14 bevorra- 
tet und wird in geeigneter Weise abgespult In Fig. 1 
sind in der schematischen Ansicht nur einige Umlenk- 
rollen dargesteilt, auf die Beschreibung des Antriebs fur 
die Unterfolie 13 wird verzichtet, da dieser dem Stand 

20 der Technik entspricht Unterhalb der Formstation 7 ist 
eine Taki-Fdrdereinrichtung 15 angeordnet, wekhe ei- 
nen Antriebszylinder 16 sowie einen Kniehebelmecha- 
nismus umfaBt 
In Fig. 2 ist eine vereinfachte Schnittansk:ht durch ein 

25 Formwericzeug quer zur Fdrderrichtung dargesteilt 
Das Formwerkzeug umfaBt einen oberen Rahmen 17 
sowie einen unteren Rahmen 18. In dem unteren Rah- 
men ist eine Matrize 19 eingelegt welche der Form der 
auszubildenden Schale 2 entspricht Weiterhin umfaBt 

30 das Formwerkzeug im einzelnen nicht naher beschrie- 
bene Be- und EntlQftungskanale. Die zwischen dem obe- 
ren Rahmen 17 und dem unteren Rahmen 18 eingelegte 
Matrize 19 entspricht in ihrer Form der Form der auszu- 
biklenden Schalen 2 Diese Schalen 2 zeichnen sich 

35 durch einen niedrigeren, an den Boden anschlieBenden 
Rand 5 aus, wek:her in einen horizontal ausgebildeten 
Trennrand 6 ubergeht von welchem sich ein hdherer 
Rand 4 aus erstreckt, welcher in einem flachen Winkel 
zur Vertikalen geneigt ist An den hdheren Rand 4 

40 schlieBt sich ein Flansch 20 an. welcher im wesentlichen 
der horizontalen Bahn der zugefuhrten Unterfolie 13 
entspricht 

Bei dem gezeigten Ausfuhrungsbeispiel werden, in 
Transportrichtung gesehen, jeweils zwei Schalen ne- 

45 beneinander ausgebiklet 

Wie aus Fig. 1 ersichtlich ist umfafit die Formstation 
7 weiterhin eine vorgeordnete Heizeinrichtung 21 zur 
Vorwdrmung der Unterfolie 13. 
ErfmdungsgemaB ist der Formstation 7 eine im ein- 

50 zelnen nicht gezeigte Fullstatk>n 8 nachgeschaltet, mit- 
tels derer Artikel 1, beispielsweise Nahrungsmittel, in 
die Schalen 2 eingelegt werden. Nachfolgend auf die 
Fullstation 8 ist eine Versiegelimgsstation 9 angeordnet, 
in welcher eine thermoplastisch verformbare Folie 3 

55 (Oberfolie) von einer Rolle 22 mittels eines geeigneten 
Antriebs, welcher im einzelnen nicht beschrieben tst, 
zugefQhrt wird. Unterhalb der Versiegelungsstation 9 ist 
eine Takt-Bewegungseinrichtung 23 angeordnet, wel- 
che einen Zylinder 24 umfaBt und mit einem Kniehebel- 

60 system versehen ist, welches, ahnlich der Takt-Fdrder- 
einrichtung 15 mit einer Traverse 25 zusammenwirkt, 
um eine taktm^ige vertikale Bewegung aufzubringea 

Die Versiegelungsstation 9 umfaBt ein Siegelwerk- 
zeug, welches im einzelnen in den Fig. 3 und 4 im Detail 

65 dargesteilt ist Das Siegelwerkzeug besteht aus einem 
beren Rahmen 26 und einem unteren Rahmen 27. wo- 
bei der obere Rahmen 26 im wesentUchen stati nir an- 
geordnet ist, w^rend der tmtere Rahmen 27 mittels der 
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Takt-Bewegungseinrichtung 23 in vertikaler Richtung 
bewegbar ist Im Innenraum des oberen Rahmens 26 ist 
ein Siegelrahmen 12 angeordnet, weldier vertikal ver- 
schiebbar ist Im Innenraum des Siegelrahmens 12 ist 
zur V rw^rmung der Folie 3 eine Heizeinrichtung 28 5 
angeordnet 

Die Fig. 3 zeigt eine Ansicht der Versiegelungsstation 
9 in Laufrichtung* wobei hierbei die Folie 3 bereits Qber 
die Schale 2 gefuhrt ist, der Siegelrahmen 12 jedoch 
noch nicht in die Siegelkammer 10 abgesenkt wiirde. 10 
Weiterhin ist in Fig. 3 eine AbsaugdOse 29 angeordnet, 
dtirch welche der Innenraum der Schale 2 evakuierbar 
ist 

Die linke Bildh§lfte von Hg. 4 zeigt einen Betriebszu- 
stand, in welchem die zu versiegelnde Schale eingefuhrt 15 
wird, d. h. in wekrhem der untere Rah men 27 abgesenkt 
ist DemgegenQber zeigt die Fig. 3 einen Betriebszu- 
stand, welcher auf den Betriebszustand der linken Bild- 
hMhe von Fig. 4 folgt, da hier bereits der untere Rah- 
men 27 nach oben verfahren wurde. 20 

In der rechten Bildhalfte von Fig. 4 ist der Versiege- 
lungs-Betriebszustand dargestellt. in welchem der Sie- 
gelrahmen 12 mittels eines Stempels 30 nach unten ver- 
fahren und gegen den Trennrand 6 angelegt ist Es er- 
folgt somit im Beretch des Trennrandes 6 eine Versiege- 25 
lung Oder VerschweiBung der Folie 3 mit dem Material 
der Schale 2. Durch die thermoplastische Verformbar- 
keit der Folie 3 wird erreicht, daB sich diese formschlus- 
sig Ober den Artikel 1 legt und diesen vollstlUuiig ein- 
schlieBt 30 

Nachfolgend zu der Versiegelungsstation 9 ist eine 
Stanzstation 10 angeordnet die Fig. 5 zeigt eine vergrd- 
Qerte Schnittansicht quer zur Transportrichtung. In der 
linken Bildhalfte von Fig. 5 ist ein Arbeitszustand ge- 
zeigt in welchem die verstegelte und mit einem Artikel 1 35 
gefullte Schale 2 in die Stanzstation 10 eingebracht wird. 
Zu diesem Zwecke ist ein Oberwerkzeug 31 und ein 
Unterwerkzeug 32 jeweils in vertikaler Richtung ver- 
fahren wordea In der rechten Bildhalfte von Fig. 5 ist 
der Beginn des Ausstanz- oder Schnittvorganges darge- 40 
stellt bet welchem das Oberwerkzeug 31 und das Unter- 
werkzeug 32 aufeinander zubewegt sind, so daQ die 
Schnittbereiche der beiden Werkzeuge 31, 32 zur 
Durchtrennung des Trennrandes 6 gegeneinander wir- 
ken konnea An dem Oberwerkzeug 31 ist weiterhin ein 45 
Haltewerkzeug 33 gelagert mit Hilfe dessen der Trenn- 
rand 6 gegen das Unterwerkzeug 32 vorgespannt und 
geklemmt wird. 

Weiterhin ist in Fig. 5 unterhalb der Werkzeuge der 
Stanzstation 10 ein Fdrderband 34 angeordnet auf wel- so 
ches die ausgestanzte, nunmehr lediglich den niedrige- 
ren Rand 5 umfassende Schale 2 zusammen mit dem 
Artikel 1 nach dem Ausstanz- oder SchnittprozeB her- 
abfallt Wie in Fig. 1 gezeigt kdnnen die somit verein- 
zelten Schalen einer weiteren Verwendung zugefuhrt 55 
werden. 

Die verbleibenden Reste, welche insbesondere aus 
dem hoheren Rand 4, dem Flansch 20 sowie einen Teil 
des Trennrandes 6 bestehen. werden einem in Fig. 6 
gezeigten Restgitterzerkleinerer 35 zugefuhrt Dieser 60 
umfaBt wie in Fig. 1 dargestellt, ein Trennwerkzeug 36, 
mit Hilfe dessen die einen endlosen Strang bildenden 
Reste vereinzelt werden kdnnen. 

Weiterhin ist eine Wippe 37 vorgesehen, welche mit- 
tels eines Betltigungszylinders 38 aus einer horizonta- 65 
len in eine geneigt Position verschwenkbar ist, so daB, 
wie in Fig. 6 gezeigt, di Restgitter seitlich, bezogen auf 
die Transportrichtung. abgefOhrt werden kdnnen. 
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Die Erfindung ist nicht auf das gezeigte Ausfuhrungs- 
beispiel beschr^kt, vtelmehr ergeben sich im Rahmen 
der Erfindung vielfaltige Abwandlungs- und Modifika- 
tionsmdglichkeiten. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur Verpackung eines Artikels in einer 
Schale, auf welche nach dem Einlegen des Artikels 
eine thermoplastische Folie aufgelegt und aufgesie- 
gelt wird, dadnrch gek^mzeichnet daB zun^hst 
eine Schale (2) mit einem hoheren Rand (4) ausge- 
bildet wird. dessen Hdhe im wesentlichen gleich 
Oder grdBer ist als die Hdhe des Artikels (IX daB 
nachfolgend der Artikel (1) in die Schale (2) einge- 
legt und mittels der Folie (3) eingesiegelt wird und 
daB dann ein im wesentlichen zentrischer Bereich 
der Schale (2) mit niedrigem Rand (5) ausgestanzt 
wird 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zetchnet, daB das Ausstanzen am Obergangsbe- 
reich von dem zentrischen Bereich der Schale (2) zu 
dem hdheren Rand (4) erfolgt 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeidinet, daB das Ausstanzen entlang eines bei 
der Ausbildung der Schale (2) ausgeformten Trenn- 
rands(6) erfolgt 

4. Verfahren nach Anspruch 3. dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Versiegelung der Folie (3) insbe- 
sondere entlang des ausgeformten Trennrandes (6) 
erfolgt 

5. Vorrichtung zur Verpackung eines Artikels (1) in 
einer Schale (2) mit einem niedrigen Rand (5). ins- 
besondere zur Durchfuhrung des Verfahrens nach 
einem der Anspruche 1 bis 4, mit einer Formstation 

(7) zur Ausbildung einer Schale (2X einer Ftillstation 

(8) und einer Versiegelungsstation {9\ dadurch ge- 
kennzeichnet daB die Formstation (7) zur Ausbil- 
dung einer Schale (2) mit einem hoheren Rand (4) 
ausgebildet ist daB in der VersiegelungssUtion (9) 
eine Abdeckung und Einsiegetung des eingelegten 
Artikels (1) mittels einer thermoplastischen Folie 
(3) erfolgt und daB der Versiegelungsstation (9) ei- 
ne Stanzstation (10) zum Ausstanzen eines im we- 
sentlichen zentrischen Bereichs der Schale (2) mit 
einem niedrigen Rand (5) nachgeordnet ist 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Schale (2) am Obergangsbereich 
zum dem hdheren Rand (4) zum Aufsiegeln und 
Ausstanzen mit einem Trennrand (6) versehen ist 

7. Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch 
gekennzetchnet, daB die Folie (3) ohne Vorverfor* 
mung zur Versiegelung aufbringbar ist 

8. Vorrichtung nach einem der Anspruche 5 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB eine Vorheizung der 
Folie (3) im Bereich einer Siegelkammer (11) er- 
folgt 

9. Vorrichtung nach einem derAnsprOche 6 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, dafi in der Versiegelungs- 
station (9) ein Siegelrahmen (12) in vertikaler Rich- 
tung nach unten auf den Trennrand (6) bewegbar 
ist 



Hierzu 6 Seite(n) Zetchnungen 



ZE1CHNUNQB4 SETTE 1 



Nummer: 
Int a.»: 

Offenlagungstag: 



OE393I740 A1 
B6$B 28/00 

8. Mai 1991 




108019/204 



ZEtCHNUNGEN SEITE 2 



Nummer: 
Int. a': 

Offenlegungatag: 



DE393t740 A1 
B6SB 25/00 

8. Mail 991 




108019/204 



ZEICHNUNGEN SEfTE 3 



Nummer 
Int a »: 

Offentegungstag: 



l>E393t740 A1 
B66B 2S/00 

8. Mai 1991 




108019/204 



ZEtCHNUNGEt^ SETTE 4 



Nummer: 
Int a.*: 

Offsnlegungstag: 



less mm 




ZBCHNUNGEN SEITE 5 



Nummer: 
Int a.*: 

Offanlegungstag: 



DE 3931 740 A1 
B6SB 25/00 

8. Mai 1991 




108019/204 



ZEICHNUNGEN SEITE 6 



Nummer: 
Int a.': 

Offenlagungstafl: 



DE 3931740 A1 
B66B 2S/00 

8. Mai 1991 




108019/204 



